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@ Glasscheibe mit einem profilienen Rahmen, insbesondere Autoglasscheibe, sowie Verfahren und Vorrichtunc 
zur HersteMung einer solchen Glasscheibe 

Eine fur den Einbau nach dem Klebeverfahren vorbereitete 

Autoglasscheibe (1) ist mit einem durch Extrusion eines ex- 

trudierfahigen Polymers unmittelbar auf der Glasscheibe (1 ) 

und anschlieBendes Ausharten hergestellten profilierten 

Rahmen (8) versehen. Der profilierte Rahmen (8) dient beim 

Einbau der Glasscheibe (1 ) in die Fensteroffnung der Autoka- 

rosserie als Zwischenglied zwischen der Glasscheibe (1 ) und 

dem Montagekleberstrang (13). Oer profilierte Rahmen (8) 

ist entlang seines au&eren Umfangs mit einer uber die Urn- 

fangsflache (3) der Glasscheibe (1) hinausragenden Lippe 

(10) versehen. Die Lippe (10) legt sich in Einbaulage der Glas- 
scheibe (1) gegen den parallel zur Umfangsflache (3) der 

Glasscheibe (1) verlaufenden Flansch (4) des Fensterrah- 

mens und dient beim Einsetzen der Glasscheibe wahrend 
■ des Aushartevorgangs des Montageklebers (13) als Stutz- 
f und Zentnerelement furdie Glasscheibe(l). 



CO 

o> 

CO 
UJ 

Q 




BUNDESDRUCKEREI 01.91 108 011/360 12/60 

BNSOOCID:<DE 3930414A1 _l_> 



^ ^>E 39 : 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine fur die Verklebung mit 
dem Befestigungsflansch eines Fensterrahmens vorge- 
sehene Glasscheibe, insbesondere Autoglasscheibe. mit 
einem durch Extrusion eines extrudierfahigen Polymers 
auf der dem Befestigungsflansch gegentiberliegenden 
Seite der Glasscheibe und anschlieBendes Ausharten 
hergestellten profilierten Rahmen mit einem beim Ein- 
setzen der Glasscheibe wahrend des Aushartevorgangs 
des Montageklebers als Stiitz- und Zentrierelement die- 
nenden Steg. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren 
zum Herstellen einer derartigen Glasscheibe sowie Vor- 
richtungen zur Durchfuhrung des Verfahrens. 

Autoglasscheiben werden heute in groBem Umfang 
durch unmittelbare Verklebung mit dem Befestigungs- 
flansch des Fensterrahmens in der Autokarosserie befe- 
stigt. Dabei hat es sich bewahrt, die Glasscheiben in 
einem voraufgehenden Arbeitsgang, beispielsweise 
schon im Herstellwerk der Glasscheiben, dadurch fur 
den MontageprozeB vorzubereiten, daB sie mit einem 
FCleberstrang versehen werden, der durch Extrusion auf 
der Glasscheibe hergestellt wird und der nach seinem 
Ausharten als Zwischenkorper zwischen der Glasschei- 
be und dem Montagekleberstrang dient. Auf diese Wei- 
se kann auf die fur die Verklebung der Glasscheiben 
erforderlichen Arbeitsgange des Reinigens und des Pri- 
merns der Glasscheibe am Montageband des Automo- 
bilwerks verzichtet werden, so daB das Einsetzen der 
Glasscheibe in die Karosserie wirtschaftlicher durchge- 
fiihrt werden kann. Dieses Verfahren ist beispielsweise 
aus der EP 01 21 481 Bl bekannt. 

Beim Einsetzen der Glasscheibe in den Fensterrah- 
men der Karosserie muB die Glasscheibe richtig positio- 
niert und wahrend der Aushartephase des Montagekle- 
bers in dieser Stellung gehalten werden. In der Regel 
sind hierfur zusatzliche Montagehilfen und/oder Stutz- 
elemente erforderlich. Aus der EP 3 07 317 Al ist es 
bekannt, zu diesem Zweck eine Autoglasscheibe der 
eingangs genannten Art mit einem senkrecht zur Schei- 
benflache ausgerichteten Steg zu versehen, der eine die 
bei Einbaulage in Richtung der Scheibenebene verlau- 
fende Gewichtskomponente der Glasscheibe aufneh- 
mende Stiitzflache aufweist, die mit einem im wesentli- 
chen senkrecht zur Einbauebene ausgerichteten Stiitz- 
element des Fensterrahmens zusammenwirkt. Diese be- 
kannte Losung erfordert jedoch entsprechende zusatzli- 
che Stutzelemente im Fensterrahmen. Ferner muB hier- 
bei beachtet werden, daB die Stiitzflachen im Fenster- 
rahmen in gleichbleibendem Abstand von der von au- 
Ben sichtbaren Begrenzungsflache des Fensterrahmens 
liegen, weil andernfalls die zwischen der Umfangsflache 
der Glasscheibe und dem der Umfangsflache gegen- 
uberliegenden Flansch des Fensterrahmens verbleiben- 
de Fuge eine unterschiedliche Breite aufweist, was die 
Abdeckung dieser Fuge durch ein zusatzliches Abdeck- 
profil erforderlich macht. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde. eine mit 
einem extrudierten Rahmen versehene Autoglasscheibe 
der eingangs genannten Art so auszugestalten, daB eine 
einwandfreie Zentrierung und Abstutzung der Glas- 
scheibe wahrend der Aushartephase des Montagekle- 
bers gewahrleistet ist, ohne daB zusatzliche MaBnah- 
men am Fensterrahmen selbst erforderlich sind. 

GemaB der Erfindung wird diese Aufgabe dadurch 
gelost, daB der als Stiitz- und Zentrierelement dienende 
Steg des profilierten Rahmens eine entlang dem auBe- 
ren Rahmenumfang angeordnete, im wesentlichen etwa 
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parallel zur Glasscheibenflache ausgerichtete und tiber 
die Umfangsflache der Glasscheibe hinausragende Lip- 
pe ist, die sich in Einbaulage der Glasscheibe gegen den 
parallel zur Umfangsflache der Glasscheibe verlaufen- 

5 den Flansch des Fensterrahmens anlegt. 

Die erfindungsgemaB vorgesehene Stiitz- und Zen- 
trierlippe des extrudierten Rahmens ist in ihren Dicken- 
und Langenabmessungen so dimensioniert, daB sie sich 
beim Einsetzen der Glasscheibe in den Fensterrahmen 

io verformt und um etwa 45 bis 90 Grad zu ihrer ursprung- . 
lichen Ausrichtung umgebogen wird. Wahrend diese 
Lippe auf der einen Seite das Eigengewicht der Glas- 
scheibe tragt, ubernimmt sie gleichzeitig die Zentrier- 
und die Dichtfunktion fur den umlaufenden Spalt zwi- 

is schen der Umfangsflache der Glasscheibe und dem der 
Umfangsflache gegenuberliegenden Flansch des Fen- 
sterrahmens, der auf diese Weise eine gleichmaBige 
Breite erhalt. Eine Abdeckung dieses Spaltes durch ein 
zusatzliches Dicht- oder Zierprofil ist nicht mehr erfor- 

20 derlich, so daB also auch unter diesem Gesichtspunkt 
durch die Erfindung eine auBerordentlich wirtschaftli- 
che Losung geschaffen wird. 

Wenn der zwischen der Umfangsflache der Glas- 
scheibe und dem gegenuberliegenden Flansch der Fen- 

25 steroffnung der Karosserie verbleibende Spalt nicht 
durch ein zusatzliches Dicht- oder Zierprofil abgedeckt 
wird, ist die uber die Umfangsflache der Glasscheibe 
uberstehende Lippe von auBen sichtbar. In diesem Fall 
mussen besondere MaBnahmen getroffen werden, um 

30 den Obergangsbereich zwischen dem Anfang und dem 
Ende des extrudierten Profilrahmens profilgerecht zu 
gestalten. 

Gegenstand der Erfindung ist deshalb auch ein Ver- 
fahren zur Herstellung einer Glasscheibe mit einem um- 

35 laufenden endlosen Profilrahrnen, der eine solche 
GleichmaBigkeit und Formhaltigkeit aufweist, daB die 
so hergestellten Glasscheiben keiner zusatzlichen Ab- 
deckung am Rand im eingebauten Zustand bediirfen. 
Das erfindungsgemaBe Verfahren ist dadurch ge- 

40 kennzeichnet, daB ein Polymer mit einer solchen Visko- 
sitat und einer solchen Formbestandigkeit beim Extru- 
dieren verwendet wird, daB die uber die Umfangsflache 
der Glasscheibe hinausragende Lippe ohne Unterstiit- 
zung ihre Form behalt, und daB der Obergangsbereich 

45 von Anfang und Ende des extrudierten Profilstrangs 
durch kalibrierte PreBwerkzeuge nachgepreBt wird. 
Dabei hat es sich in Weiterbildung der Erfindung als 
besonders zweckmaBig erwiesen, zwischen die PreB- 
werkzeuge und den extrudierten Profilstrang jeweils ei- 

50 ne dunne Kunststoffolie zwischenzuschalten, die nach 
dem NachpreBvorgang auf dem Profilstrang haftet und 
nach dem Ausharten des Polymers leicht abgezogen 
werden kann. 

Gegenstand der Erfindung sind ferner geeignete 
55 PreBwerkzeuge zum Nachpressen des kritischen Uber- 
gangsbereichs. Ein Merkmal der erfindunsgemaBen 
PreBwerkzeuge besteht darin, daB diese mit in den 
Formflachen mundenden Bohrungen bzw. Offnungen 
versehen sind, die an eine Unterdruckleitung anschlieB- 
60 bar sind. Dadurch wird die Moglichkeit geschaffen. daB 
die PreBwerkzeuge dunne Kunststoffolien durch An- 
saugen auf ihren Formflachen festhalten und sie unmit- 
telbar nach dem PreBvorgang durch Aufheben des Un- 
terdrucks freigeben. 
65 Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung wer- 
den nachfolgend anhand der Zeichnungen im einzelnen 
beschrieben. In den Zeichnungen zeigt 

Pig. 1 eine erfindungsgemaB ausgebildete Autoglas- 
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scheibe im eingebauten Zustand, m Form einer Schnitt- 
zeichnung; 

Fig. 2 die Herstellung des Profilrahmens mit Hilfe ei- 
ner Extruderduse; 

Fig. 3 den Ubergangsbereich des Profilrahmens nach 
dem Abheben der Extruderduse; 

Fig. 4 den NachpreQvorgang des Ubergangsberei- 
ches mit Hilfe der erfindungsgemaOen PreBwerkzeuge; 

Fig. 5 den Ubergangsbereich des Profilrahmens nach 
dem NachpreBvorgang, und 

Fig. 6 eine andere Ausfuhrungsform der erfindungs- 
gemaBen PreBwerkzeuge. 

In dem in Fig. 1 dargestellten Fall ist die Glasscheibe 

1 eine Windschutzscheibe, die in die entsprechende Fen- 
steroffnung einer Autokarosserie eingesetzt ist. Die 
Fensteroffnung wird von dem Befestigungsflansch 2, der 
parallel zur Scheibenflache verlauft. und von dem paral- 
lel zur Umfangsflache 3 der Glasscheibe 1 verlaufenden 
Rahmenabschnitt 4 begrenzt. Die Glasscheibe 1 ist als 
monolythische Glasscheibe dargestellt, doch kann sie 
selbstverstandlich auch aus einer mehrschichtigen Ver- 
bundglasscheibe bestehen. Entlang ihrem Umfang ist 
die Glasscheibe 1 auf der dem Befestigungsflansch 2 
zugewandten Seite mit einer lichtundurchlassigen 
Schicht 5 versehen, die beispielsweise aus einem einge- 
brannten Email besteht. Aufgabe dieser Schicht 5 ist es, 
die Durchsicht von auBen auf die dahinterliegende KJe- 
beverbindung zu verhindern und gleichzeitig die fClebe- 
verbindung vor UV-Strahlen zu schutzen. 

Die Glasscheibe I ist auf der dem Befestigungsflansch 

2 zugewandten Seite mit einem profilierten Rahmen 8 
aus einem im ausgeharteten Zustand gummielastischen 
Polymer versehen. Der profilierte Rahmen 8 haftet auf 
der lichtundurchlassigen Schicht 5. In der weiteren Be- 
schreibung ist diese lichtundurchlassige rahmenartige 
Schicht 5 der besseren Ubersicht wegen nicht darge- 
stellt. 

Der profilierte Rahmen 8 weist eine umlaufende Lip- 
pe 10 auf. Diese Lippe tO hat vor dem Einbau der Glas- 
scheibe 1 in den Fensterrahmen eine gerade Form, ist 
etwa parallel zur Scheibenflache ausgerichtet und iiber- 
ragt die Umfangsflache 3 der Glasscheibe 1 urn etwa 5 
bis 10 mm. Die Lippe 10 wird beim Einsetzen der Glas- 
scheibe in den Fensterrahmen in der dargestellten Wei- 
se zuruckgebogen und legt sich auf ihrem gesamten 
Umfang gegen den parallel zur Umfangsflache 3 der 
Glasscheibe verlaufenden Rahmenabschnitt 4 des Fen- 
sterrahmens an. Beim Einsetzen der Glasscheibe in den 
Fensterrahmen wird auf diese Weise die Glasscheibe 1 
automatisch zentriert, so daB rundherum um die Glas- 
scheibe 1 ein gleichmaBig breiter Spalt 12 verbleibt. 
Gleichzeitig dient die Lippe 10 im unteren Bereich der 
Glasscheibe 1 dazu. das Scheibengewicht aufzunehmen, 
so daB keinerlei zusatziiche UnterstutzungsmaBnahmen 
wahrend des Aushartungsprozesses des Montagekle- 
bers erforderiich sind. SchlieBlich erfullt die Lippe 10 die 
weitere Aufgabe. den Spalt 12 zu schlieBen und abzu- 
dichten. 

Die Dimensionierung der Lippe 10, das heiBt ihre 
Langen- und ihre Dickenabmessung, ist so zu wahlen, 
daB die genannten Aufgaben der Lippe 10 in optimaler 
Weise erfullt werden. 

Die Verbindung der mit dem profilierten Rahmen 8 
vorgerusteten Glasscheibe 1 mit dem Befestigungs- 
flansch 2 erfolgt mit Hilfe der Montagekleberaupe 13. 
Der Montagekleber besteht aus einem auf dem profi- 
lierten Rahmen 8 fest und dauerhaft haftenden Polymer, 
beispielsweise aus einem feuchtigkeitshartenden Ein- 
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komponenten-Polyurethan. Der wahrend der Ausharte- 
zeit der Kleberaupe 13 erforderliche Andruck der Glas- 
scheibe 1 an den Befestigungsflansch 2 wird ebenfails 
durch die Lippe 10 des profilierten Rahmens 8 gewahr- 
5 leistet, die aufgrund ihres hohen Reibungskoeffizienten 
und ihrer relativen Steifigkeit eventuelle von der Klebe- 
raupe 13 ausgeubte Ruckstellkrafte auffangt. 

Die Herstellung des profilierten Rahmens 8 erfolgt 
mit Hilfe der als solcher bekannten Extrusionstechnik 
io durch Extrudieren eines geeigneten und auf der Glas- 
scheibe durch Kleben haftenden Polymers. Als Polyme- 
re zum Herstellen des profilierten Rahmens eignen sich 
in besonderer Weise Einkomponenten-Polyurethanpra- 
polymere in pastoser Form, die nach dem Extrudieren 
15 unterdem EinfluB der Luftfeuchtigkeit zu Hochmodul- 
Elastomeren ausharten. Derartige Polyurethansysteme 
sind beispielsweise in der US-PS 37 79 794 beschrieben. 
Ebenso lassen sich Polyurethansysteme auf Zweikom- 
ponenten-Basis verwenden, beispielsweise Klebersyste- 
20 me, wie sie in den europaischen Patentschriften 
00 83 797 und 00 24 501 beschrieben sind. Je nach der 
verwendeten KJebermasse ist die Flache, auf die der 
extrudierte Strang aufgebracht wird, in bekannter Wei- 
se vorzubehandeln und gegebenenfalls mit einer oder 
25 mehreren geeigneten Primerschichten zu versehen. Um 
den profilierten Rahmen 8 auf der Glasscheibe 1 herzu- 
stellen, wird diese. wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, auf ei- 
nem Tragrahrnen 15 in horizontaler Lage abgelegt und 
beispielsweise durch Sauger in dieser Lage festgehaiten. 
30 Sodann wird ein Extruderkopf mit Hilfe eines entspre- 
chend programmierten Roboters am Scheibenrand ent- 
langgefuhrt. Der Extruderkopf weist eine Extruderduse 
16 auf, die auf den Scheibenrand aufgesetzt wird und 
sich in Richtungdes Pfeiles F bewegt. Die Extruderduse 
35 16 hat auf ihrer ruckwartigen Seite 17 eine kalibrierte 
Offnung 18, die dem gewunschten Querschnitt des Pro- 
filrahmens 8 entspricht. Die von der Extruderduse gebil- 
dete Lippe 10 mit der Lange L hat eine solche Formbe- 
standigkeit, daB sie ihre Form und ihre im wesentlichen 
40 horizontale Ausrichtung beibehalt, ohne daB sie unter- 
stiitzt werden muB. Die extrudierfahige Polymermasse 
wird der Extruderduse 16 durch das Rohr 19 zugefiihrt. 
Das Rohr 19 verbindet die Extruderduse 16 mit einer 
Doster- und Pumpeinrichtung. mit deren Hilfe die Poly- 
45 mermasse mit dem erforderlichen Druck und unter ge- 
nauer Dosierung der Extruderduse 16 zugefiihrt wird. 
Der Extruderkopf wird entlang der gesamten Umfangs- 
flache 3 um die Glasscheibe 1 herumgefuhrt, so daB ein 
in sich geschlossener umlaufender profilierter Rahmen 8 
50 gebildet wird. Sobald die Extruderduse 16 diejenige 
Stelle erreicht, an der der Extrusionsvorgang begonnen 
hat, wird die Zufuhrung der Polymermasse einerseits 
sowie die Bewegung des Extruderkopfes andererseits 
unterbrochen. Die Extruderduse 16 wird sodann in 
55 Richtung des Pfeiles G etwas angehoben und in der 
angehobenen Stellung in Richtung des Pfeiles H von der 
Glasscheibe 1 entfernt. 

Wie in Fig. 3 dargestellt ist, ergibt sich an derjenigen 
Stelle, an der die Extruderduse 16 von der Glasscheibe 1 
60 entfernt wird und an der Anfang und Ende des extru- 
dierten Rahmenprofils zusammentreffen. zwangslaufig 
eine Nahtstelle im extrudierten Rahmen 8, wo der Pro- 
filrahmen 8 eine ausgepragte Diskontinuitat aufweist. 
Diese Nahtstelle bzw. dieser Ubergangsbereich zwi- 
65 schen dem einwandfreien Querschnitt am Anfang des 
Rahmens und dem einwandfreien Querschnitt am Ende 
des Rahmens wird in einem NachpreBvorgang weiter- 
bearbeitet, wie es anhand der Fig. 4 bis 6 nunmehr be- 



schrieben wird. 

Wahrend des Nachpressens der Ubergangsstelle des 
Rahmens 8 bleibt die Glasscheibe 1 auf dem Tragrah- 
men 15 liegen. Sobald der Extruderkopf von der Glas- 
scheibe entfernt worden ist, wird ein in den Zeichnun- 5 
gen nicht dargestellter Werkzeughalter von der Seite 
her uber den Randbereich der Glasscheibe geschwenkt. 
An dem Werkzeughalter sind Liber eine geeignete Hal- 
terung 22 ein unterer PreBsternpel 23 und uber eine 
geeignete Halterung 24 ein oberer PreBsternpel 25 an- 10 
geordnet. Der untere PreBsternpel 23 fiihrt, sobald er 
seine Position unterhalb der Glasscheibe erreicht hat, 
eine Hubbewegung bis zur Anlage an die Unterseite der 
Glasscheibe 1 aus. Der obere PreBsternpel 25 nimmt in 
seiner oberen Lage eine um den Winkel Alpha geneigte is 
Stellung ein und wird in dieser geneigten Stellung abge- 
senkt, bis die Kante 26 die Glasoberflache beriihrt. So- 
dann wird der PreBsternpel 25 um die Kante 26 herum- 
geschwenkt und gegen die Glasscheibe und den unteren 
PreBsternpel 23 gepreBt, wodurch dem profilierten Rah- 20 
men einschlieBlich der Lippe tO in dem Ubergangsbe- 
reich die gewunschte Querschnittsform erteilt wird und 
die verfahrensbedingten UnregeimaBigkeiten im Uber- 
gangsbereich beseitigt werden. 

Der untere PreBsternpel 23 weist eine obere kalibrier- 25 
te Formflache 29 auf, die entsprechend der Dicke der 
Glasscheibe 1 und der Gestalt der unteren Begren- 
zungsflache der Lippe 10 geformt ist. In entsprechender 
Weise weist der obere PreBsternpel 25 eine kalibrierte 
Formflache 30 auf, die der oberen Begrenzungsflache 30 
des profilierten Rahmens 8 einschlieBlich der Lippe 10 
entspricht. Durch die beschriebene Absenk- und 
Schwenkbewegung des oberen PreBstempels 25 werden 
gegebenenfalls vorhandene Hohlraume in dem Rah- 
menprofil ausgefullt, und die eventuell uberschussige 35 
Polymermasse wird in Veriangerung der Lippe 10 in den 
Spalt 32 hineingepreBt und kann nach dem Ausharten 
als Grat von der Lippe 10 abgetrennt werden. 

Vor dem PreBvorgang, das heiBt in der Wartestellung 
der PreBwerkzeuge, werden auf die Formflache 29 des 40 
unteren PreBstempels 23 und auf die Formflache 30 des 
oberen PreBstempels 25 jeweils eine etwa 4 bis 10 Mi- 
krometer dicke Folie 33 bzw. 34 aufgelegt, deren GroBe 
jeweils der GroBe der Formflache entspricht. Die Folien 
33 und 34 sollen sich jeweils dicht an die zugehorige 45 
Formflache anlegen. Zu diesem Zweck sind sowohl der 
untere PreBsternpel 23 als auch der obere PreBsternpel 
25 jeweils mit einer Reihe von in den Formflachen 29 
bzw. 30 mundenden dunnen Bohrungen 35 versehen, die 
von Verteilerbohrungen 36 ausgehen. Eine der Verteil- 50 
erbohrungen 36 ist iiber eine Schlauchleitung 37 an eine 
Unterdruckpumpe angeschlossen. Auf diese Weise wer- 
den die Folienstucke 33 und 34 durch Saugkrafte an der 
jeweiligen Formflache festgehalten. Nach Beendigung 
des NachpreBvorgangs werden die Schlauchleitungen 55 
37 beluftet, so daB die Folienstucke 33 und 34 sich von 
der Formflache der PreBwerkzeuge losen. Die Folien- 
stucke 33 und 34 haften an dem Polymermaterial. ohne 
jedoch an diesem zu kleben. Sie konnen daher nach dem 
Ausharten des Polymermaterials auf einfache Weise 60 
durch Abziehen leicht von dem profilierten Rahmen 8 
entfernt werden. 

Die Folien 33 und 34 bestehen aus einem Material, 
dessen Oberflache antiadhasive Eigenschaften in bezug 
auf das Polymermaterial des Profilrahmens hat. Be- 65 
wahrt haben sich hierfur diinne Folien aus Polyester 
oder Polyathylen. Falls als Polymermaterial fur den pro- 
filierten Rahmen 8 ein feuchtigkeitshartendes System 
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verwendet wird, miissen die Folien 33, 34 eine hinrei- 
chende Wasserdampfdurchlassigkeit aufweisen, damit 
die fur den AushartungsprozeB erforderliche Feuchtig- 
keit durch die Folien hindurchdiffundieren kann. Gege- 
benenfalls konnen die Folien 33, 34 eine gezielte Porosi- 
tat oder eine Mikrolochung aufweisen. 

Die Folien 34, 35 verleihen der Lippe 10 eine zusatzli- 
che Steifigkeit wahrend des Aushartevorgangs. Die 
uberschussige Polymermasse wird, wie bereits weiter 
oben erwahnt, wahrend des NachpreBvorgangs in Rich- 
tung der Veriangerung der Lippe 10 als diinne Schicht 
zwischen die beiden Folien 33, 34 gedruckt und erhartet 
dort zu einem iiber die Kante 40 der Lippe 10 uberste- 
henden Grat oder Lappen 41 (Fig. 5). Dieser Grat oder 
Lappen 41 wird nach vollstandiger Aushartung des 
Polymers entlang der Kante 40 der Lippe zusammen mit 
den Folien 33 und 34 durchgetrennt und entfernt. Auf 
diese Weise wird auch im Ubergangsbereich des Profil- 
rahmens 8 eine saubere AbschluBkante der Lippe 10 
verwirklicht. Die restlichen Folienstucke 33, 34 werden 
sodann von dem Profilrahmen 8 und der Lippe 10 abge- 
zogen. 

In Fig. 6 ist eine andere Ausfiihrungsform der PreB- 
werkzeuge dargestelit. Der untere PreBsternpel 43 ent- 
spricht in seinem Aufbau dem anhand der Fig. 4 be- 
schriebenen unteren PreBsternpel 23. Uber die Fuh- 
rungsstange 44 ist er zusammen mit dem oberen PreB- 
werkzeug 46 an einer nicht dargestellten gemeinsamen 
Werkzeughalterung befestigt. Der untere PreBsternpel 
43 ist ebenfalls auf seiner oberen Formflache mit Boh- 
rungen versehen, die mit Verteilerbohrungen in dem 
PreBsternpel in Verbindung stehen und iiber diese Ver- 
teilerbohrungen und AnschluBleitungen 45 an eine Un- 
terdruckpumpe anschlieBbar sind. 

Der obere PreBsternpel 46 ist zweiteilig ausgebildet 
und umfaBt einen Teil 47 mit einer kalibrierten Formfla- 
che 48 fur den Abschnitt des profilierten Rahmens, der 
sich oberhalb der Glasscheibe befindet, sowie einen Teil 
49 mit einer kalibrierten Formflache 50 fur die Lippe 10. 
Der Teil 47 des oberen PreBstempels wird von der Fiih- 
rungsstange 51 unabhangig von dem Teil 49 betatigt, 
der seinerseits iiber die Fiihrungsstange 52 betatigt 
wird. Die Kunststoffolie. die auch in diesem Fall zwi- 
schen den profilierten Rahmen und den oberen PreB- 
sternpel zwischengeschaltet wird, wird nach dem Posi- 
tionieren des unteren PreBstempels 43 vor der Betati- 
gung des oberen PreBstempels auf den profilierten Rah- 
men und die angrenzenden Bereiche der Glasscheibe 
und des unteren PreBstempels aufgelegt. Sodann wird 
mit Hilfe des Teils 47 zunachst der hier U-formtg ausge- 
bildete Teil des Profilrahmens nachgepreBt. Anschlie- 
Bend wird der Teil 49 abgesenkt, der die Nachformung 
der Lippe lOdurchfuhrt. 

Die beschriebenen Ausfiihrungsbeispiele der Erfin- 
dung beziehen sich auf die Windschutzscheibe eines 
Kraftfahrzeugs. Die Erfindung laBt sich jedoch in glei- 
cher Weise bei Glasscheiben anwenden, die fur Turen. 
Settenklappen, Ladeklappen, Solardacher, Schiebeda- 
cher. Heckklappen und Scheinwerferklappen von 
Kraftfahrzeugen bestimmt sind. Daruber hinaus laBt 
sich die Erfindung auch in anderen Bereichen iiberall da 
anwenden, wo Glasscheiben mittels der Klebemethode 
in einem Rahmen befestigt werden. Im Fahrzeugbereich 
beispielsweise kann sie mit Erfolg auch fur die Vergla- 
sung von Wohnwagen und Eisenbahnwagen angewandt 
werden. Ebenso ist sie mit demselben Erfolg auch fiir die 
Verglasung von Fensteroffnungen im Bausektor sowie 
fiir den Einbau von Glasscheiben in Geraten und M6- 
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beln, beispielsweise Koihlmobeln, anwendbar. 

Patentanspriiche 

t. Glasscheibe, insbesondere Autoglasscheibe, fur 5 
die Direktverklebung mit dem Befestigungsflansch 
der Fensteroffnung, mit einem durch Extrusion ei- 
nes extrudierfahigen Polymers aufder dem Befesti- 
gungsflansch gegenuberliegenden Seite der Glas- 
scheibe und anschlieBendes Ausharten hergestell- 10 
ten profilierten Rahmen mit einem beim Einsetzen 
der Glasscheibe wahrend des Aushartevorgangs 
des Montageklebers als Stutz- und Zentrierelement 
dienenden Steg, dadurch gekennzeichnet daB der 
als Stiitz- und Zentrierelement dienende Steg des 15 
profilierten Rahmens (8) eine entlang dem auBeren 
Rahmenumfang angeordnete, im wesentlichen et- 
wa parallel zur Glasscheibenflache ausgerichtete 
und iiber die Umfangsflache (3) der Glasscheibe (1) 
hinausragende Lippe (10) ist, die sich in Einbaulage 20 
der Glasscheibe (1) gegen den parallel zur Um- 
fangsflache (3) der Glasscheibe (1) verlaufenden 
Abschnitt (4) des Fensterrahmens anlegt. 

2. Glasscheibe nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ die iiber die Umfangsflache (3) der 25 
Glasscheibe (1) uberstehende Lippe (10) eine Lan- 

ge (L) von etwa 5 bis 10 mm aufweist. 

3. Glasscheibe nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der profilierte Rahmen (8) ein- 
schlieBlich der Stutz- und Zentrierlippe (10) aus ei- 30 
nem Polymer mit gummielastischen Eigenschaften 
besteht. 

4. Verfahren zur Herstellung einer Glasscheibe 
nach Anspruch 1, bei dem eine profilierte Extruder- 
diise auf den Rand der Glasscheibe aufgesetzt, un* 35 
ter gleichmaBiger Dosierung des Polymers am 
Rand der Glasscheibe entlanggefiihrt und nach Er- 
reichen des Anfangs des extrudierten Profilstrangs 
nach Unterbrechung der Polymerzufuhr von der 
Glasscheibe entfernt wird, dadurch gekennzeich- 40 
net, daB ein Polymer mit einer solchen Viskositat 
und einer solchen Formbestandigkeit beim Extru- 
dieren verwendet wird, daQ die iiber die Umfangs- 
flache der Glasscheibe hinausragende Lippe ohne 
Unterstutzung ihre Form beibehalt, und daB der 45 
Ubergangsbereich von Anfang und Ende des extru- 
dierten Profilstrangs durch kalibrierte PreBwerk- 
zeuge nachgepreBt wird. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der beim Nachpressen durch die kali- 50 
brierten PreBwerkzeuge entstehende Grat am Lip- 
penende nach dem vollstandigen Ausharten des 
Polymers abgetrennt wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB zwischen die PreBwerkzeuge 55 
und den extrudierten Profilstrang jeweils eine diin- 

ne Trennfolie zwischengeschaltet wird, die nach 
dem NachpreBvorgang auf dem Profilstrang haftet 
und nach dem Ausharten des Polymers entfernt 
wird. 60 

7. Verfahren nach Anspruch 5 und 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der beim Nachpressen zwischen 
den beiden Trennfolien entstehende Grat am Ende 
der Lippe zusammen mit den beiden Trennfolien 
abgetrennt, und anschlieBend die auf dem Profil- 65 
Strang haftenden Teile der Trennfolien entfernt 
werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch ge- 
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kennzeichnet, daB als Trennfolien Folien aus Poly- 
athylen oder Polyester mit einer Dicke von 3 bis 
20 Mikrometern verwendet werden. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei Verwendung eines feuchtigkeits- 
hartenden Polymersystems fur die Herstellung des 
profilierten Rahmens wasserdampfdurchlassige 
Trennfolien verwendet werden. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB porose oder mikrofein gelochte 
Trennfolien verwendet werden. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Trennfolien vor 
dem NachpreBvorgang durch Saugwirkung an den 
Formflachen der PreBwerkzeuge festgehalten wer- 
den. 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, daB der das obere PreB- 
werkzeug bildende PreBstempel mit kalibrierter 
Formflache unter einer solchen Neigung auf den 
Profilstrang aufgesetzt wird, daB zunachst der der 
Lippe abgewandte Teil des PreBstempels die Glas- 
oberflache beriihrt, und daB anschlieBend dem 
PreBstempel eine Kippbewegung bis zum Kontakt 
mit dem das untere PreBwerkzeug bildenden PreB- 
stempel erteilt wird. 

13. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 
nach einem der Anspriiche 4 bis 12, gekennzeichnet 
durch einen unteren und einen oberen PreBstempel 
(23, 25; 43, 47, 49) jeweils mit einer entsprechend 
der mit dem profilierten Rahmen versehenen Glas- 
scheibe kalibrierten PreBfiache. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB der obere PreBstempel (25) der- 
art gelagert und gefuhrt ist, daB er in geneigter 
Stellung auf die Glasscheibe (1) absenkbar und 
nach Erreichen der Glasscheibe (1) im Sinne einer 
SchlieBbewegung zum unteren PreBstempel (23) 
kippbar ist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13 oder 14, dadurch 
gekennzeichnet, daB der obere PreBstempel (46) 
zweiteilig ausgebildet ist und einen ersten, den auf 
der Glasscheibe (1) liegenden Abschnitt des profi- 
lierten Rahmens (8) nachformenden Teil (47) sowie 
einen zweiten, relativ zu dem ersten Teil (47) be- 
weglichen, die uberstehende Lippe (10) nachpres- 
senden zweiten Teil (49) umfaBt. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, daB die PreBstempel 
(23, 25; 43) mit in den Formflachen mundenden und 
an eine Unterdruckleitung (37; 45) anschlieBbaren 
Bohrungen (35) bzw. Offnungen versehen sind. 
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